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(57) Abstract zi 



A cutting insert (20, 40), especially a cutting insert with a rectangular basic shape, 
which can be fitted at a radially negative (7f) and an axially positive (7p or 7paj) tool 
orthogonal rake in a milling cutter (35), the cutting edges of which, extending between 
adjacent cutting comers (21 to 24), have a main cutting section (25), a face cutting section 
(27) and a transitional region (26) between them, in which the main cutting section (24, 
42) is inclined at a negative angle (A) to the cutting insert fitting surface (33) so that at 
least one point (30), lying near the transition region (26) on the main cutting section (25), 
projects by one height unit (H) beyond the face cutting section (27). 

(57) Zusammenfassung 




.3B3 

Schneideinsatz (20. 40), insbesondere Schneideinsatz mit rechteckiger Grundform, 
der unter einem radial negativen (7f) und einem axial positiven (7p bzw. 7pai) Spanwinkel in einem Fr^er (35) einsetzbar 
ist, dessen sich zwischen benachbarten Schneidecken (21 bis 24) erstreckenden Schneidkanten einen Hauptschneidenabschnitt (25), 
einen Planschneidenabschnitt (27) und emen zwischen diesen Abschnitten liegenden Obergangsbereich (26) aufweisen, wobei der 
Hauptschneidenabschnitt (25, 42) gegentkber der Schneideinsatz-Auflagefl^e (33) um einen negativen Winkel (A) geneigt ist, so da6 
mindestens ein Punkt (30), der auf dem Hauptsdmeidenabschnitt (25) nahe dem Gbeigangsbeieich (26) liegt, den Planschneidenabschnitt 
(27) um eine H5he (H) Qbenragt. 
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Beschreibung 
Schneideinsatz und Frfiswerkzeug 

Die Erfindung betrlfft einen Schneideinsatz^ insbesondere einen 
Schneideinsatz rait rechteckiger Grundform^ der unter einem ra- 
dial negativen und einem axial positiven Spanwinkel in einem 
FrSser einsetzbar ist, dessen sich zwischen benachbarten 
Schneidecken erstreckenden Schneidkanten einen Hauptschneiden- 
abschnitt, einen Planschneidenabschnitt und einen zwischen die- 
sen Abschnitten liegenden Obergangsbereich aufweisen. 

Ein solcher Schneideinsatz ist aus der EP 0 156 780 Bl bekannt. 
Der dortige Schneideinsatz besitzt eine quadratische Grundform 
mit einer Mehrzahl von Hauptschneidenkanten, die jeweils in ei- 
ne Nebenschneidkante an einer Schneidecke ubergehen, die aulier- 
halb der quadratischen Grundforra auf einem Vorsprung angeordnet 
ist, wobei die Nebenschneidkante sich in einer Richtung haupt- 
sachlich parallel zu der zugehorigen Hauptschneidkante er- . 
streckt, Der Nachteil dieses Schneideinsatzes liegt darin, daJi 
die Schneidtiefe durch den nutzbaren Teil der Hauptschneidkante 
begrenzt ist, grBBere Schnittiefen verbieten sich wegen der 
vorstehenden Nebenschneidkante (vgl. EP 0 156 780 Bl, Spalte.3, 
1 • Absatz ) . 

Um die Schneidkante im Bereich der Hauptschneide zu verstarken, 
wird in der DE 689 09 872 T2 vorgeschlagen, einen abgeschragten 
FlSchenabschnitt von einer Nebenschneidkante entlang zumindest 
der HSlfte der Erstreckung der zugehtirigen Hauptschneidkante 
vorzusehen, wobei die Breite des abgeschrfigten FlSchenabschnit- 
tes auf der SpanflSche, gemessen senkrecht zur angrenzenden 
Hauptschneidkante etwa der LSnge der angrenzenden sekundSren 
Schneidkante entsprechen soil. Als MaB fur diese Breite werden 
0,1 mm bis 4 mm angegeben. Der abgeschrSgte FlSchenabschnitt 
ist unter einem Winkel zwischen 1* bis 10* relativ zur iibrigen 
SpanflSchenebene ausgerichtet. Durch di Abschragung wird ein 
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entlang der Schneldkante kontinuierllcher Kantenwlnkel zwischen 
dem jeweiligen Spanf lachenabschnitt und der FrelflMche 
errelcht, wobei die Gr&Ae dieses Wlnkels in Rlchtung auf die 
Schneidecke zunimmt. 

Die EP 0 489 702 A2 beschreibt einen quadratischen Schneidein- 
satz, dessen Freiflache unterhalb der jeweiligen Hauptschneid- 
kante unter Bildung einer oberen Freiflache abgefast ist, wobei 
diese Fase sich in Rlchtung auf die andere Schneidecke zu einer 
Breite 0 verjflngt. 

Die DE-U 89 15 088.0 beschreibt einen Schneideinsatz mit minde- 
stens zwei Freif ISchenabschnitten, die jeweils einen stumpfen 
Winkel zueinander bilden. Die Grenzllnie bzw. Grenzllnien an- 
einanderliegender Freif lachenabschnitte verlaufen in Bezug auf 
die Schneideinsatz-Auf lagef lache unter einem spitzen Winkel, 
bei nur zwei abgewinkelten Freif lachenbereichen in einer Frei- 
flSche diagonal vom Eckpunkt an einer Schneideinsatz-Auf lage- 
fiache zur Schneidecke an der Spanf lache. Mit dieser Ausfiih- 
rungsform soil der Nachteil beseitigt werden, daB bei Zer- 
spanoperationen entlang eines Schnittkreises die untere Kante 
des Schneideinsatzes an der Schneideinsatz-Auf lagef lache mit 
der Schnittbahn kollidiert. Um dieses Ziel zu erreichen, sind 
die Freiwinkel der Freif ISchenabschnitte so gewShlt, daB der 
Freiwinkel an der Schneldkante am groBten ist und stufenweise 
in Rlchtung auf die Schneideinsatz-Auf lagef lache abnimmt. 

Die US-A-3 551 978 beschreibt einen Schneideinsatz, bei dem ge- 
geniiberliegende FreiflSchen Abschnitte aufweisen, die an einer 
gekriimmten Grenzllnie aneinanderstoflen, die bzw- deren Tangen- 
ten parallel bzw. unter spitzen Winkeln zur Span- Oder Auflage- 
f lache verlaufen. 

Die DE 43 19 505 Al schlagt zur Erhohung der Standzeit einer 
Schneidplatte vor, dafl deren jeweilige unterhalb der Schn id- 
kante liegenden oberen Freif ISchenbereiche durch eine Leiste 
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unter einem minimalen Freiwinkel verstarkt werden, unterhalb 
der sich ein Rucksprung anschlielit, der bis zur iibrigen Frei- 
flache reicht. Diese fibrlge FreiflSche ist unter einem Winkel 
geneigt und in Bezug auf die vorgenannte Leiste derart angeord- 
net, dali eine gedachte VerlSngerung der Freiflache die dazuge- 
horige Schneidkante schneidet* 

Alle vorbeschriebenen Schneideinsatze besitzen einheitlich den 
Nachteil, daB beim Eckfrasen nicht nur die wirksamen Schneiden 
(Haupt- und Planschneidenabschnitte) verschlissen werden, son- 
dern auch die iibrigen Schneiden in Mitleidenschaft gezogen wer- 
den, so dafl letztendlich nicht alle vier Schneidkanten voll 
nutzbar sind. 

Diesem Umstand hat man bei der Konstruktion nach der 
EP 0 416 901 Bl bereits Rechnung getragen. Der dortige Schneid- 
einsatz ist langlich-rechtwinklig ausgefiihrt und besitzt zwei 
gegeniiberliegende Hauptschneiden, die zusammen mit einer Plan- 
schneide an jeweils gegenuberliegenden Seiten eine zu 90*- 
Schulter-Zerspanoperationen nutzbare Schneidecke bilden. Der 
Planschneidenabschnitt ist gegeniiber dem restlichen Teil der 
zugehorigen Schneidkante vorstehend ausgebildet. Unterhalb der 
Hauptschneide erstreckt sich eine Freiflache, die zwei unter 
einem stumpfen Winkel zueinander stehende Freif lachenabschnitte 
aufweist, deren Grenzlinie sich von einer ersten Position, die 
an ein vorderes Endes des Einsatzes angrenzt und an einer Zwi- 
schenposition davon angeordnet ist, zu einer zweiten Position 
erstreckt, die die Hauptschneidkante schneidet und an das hin- 
tere Ende des Schneideinsatzes angrenzt. Die Freif IMchenab- 
schnitte sollen im wesentlichen flach und relativ zueinander im 
Winkel angeordnet sein, wobei der an die GrundflMche angren- 
zende Freif Ifichenabschnitt einen Winkel beziiglich der Spanfia- 
che definiert, der spitzwinkliger ist als der zwischen der 
Spanflache und dem an die Schneidkante angrenzenden Freif la- 
chenabschnitt definierten Winkel, so dafl ein beziiglich eines 
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zylinderfSrmigen Halters im Bereich des vorderen Endes defi- 
nierter Seltenfreiwlnkel des Einsatzes einem Seitenfreiwinkel 
im hinteren Bereich des Schneideinsatzes im wesentlichen gleich 
ist. 

Die EP 0 457 488 Al beschreibt einen Schneideinsatz mit zwei 
auf gegenuberliegenden Seiten angeordneten Hauptschneiden, un- 
terhalb denen ein erster Freif lachenbereich angrenzt^ der ge- 
krvimmt verlauft und der eine Grenzlinie, die etwa parallel zur 
Schneideinsatz-Auf lagef lache liegt/ zu einem darunterliegenden 
Freif ISchenabschnitt bildet, der eben ausgestaltet ist und der 
einen Freiwinkel besitzt, der grSBer als der der dariiberliegen- 
den FreiflSche ist, Im Bereich des Planschneidenabschnittes der 
Nebenschneide, die mit den vorgenannten Hauptschneiden jeweils 
einen 90*-Winkel bildet, ist die Freif lache dreigeteilt, wobei 
der obere Bereich einen Freiwinkel zwischen 7* und 20* bildet, 
der untere Bereich einen Freiwinkel zwischen 0" und 15* bildet 
und der dazwischenliegende Bereich einen Freiwinkel von 0* bil- 
det. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Schneideinsatz 
zu schaffen, bei dem alle vier Schneiden nacheinander ohne Be- 
eintrSchtigung nicht beim Zerspanen wirksamer Schneiden nach- 
einander nutzbar sind. Der Schneideinsatz soil zum Zerspanen 
von im wesentlichen rechtwinkligen Schultern ohne Limitation 
der SchulterhShe geeignet sein und eine hohe Oberf ISchengiite 
der gefrasten FlSchen liber die gesamte Schneidenstandzeit bei 
weichem Spanablauf und niedrigen Zerspankraften gewahrleisten. 
SchlieBlich soil der Schneideinsatz eine hohe StabilitSt ent- 
lang dem gesamten Hauptschneidenabschnitt sowie eine hohe 
SchneideckenstabilitMt aufweisen. 

Diese Aufgabe wird durch den Schneideinsatz nach Anspruch 1 ge- 
16st. Bei diesem Schneideinsatz wird vorausgesetzt / dali jede 
Schneidkante einen Hauptschneidenabschnitt, einen Planschnei- 
denabschnitt und einen zwischen diesen Abschnitten liegenden 
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Ubergangsbereich aufweist. Der Schneideinsatz besitzt einen 
Hauptschneidenabschnitt, der in Bezug auf die Schneideinsatz- 
Auflagefl&che urn einen negativen Winkel geneigt ist, so daB 
mindestens ein Punkt nahe dem Ubergangsbereich hSher als der 
Planschneidenabschnitt angeordnet ist. 

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 15 
beschrieben. 

Vorzugsweise steht der Planschneidenabschnitt unter dem axialen 
Spanwinkel der Einbettung betrachtet in Draufsicht betrachtet 
gegeniiber dem Hauptschneidenabschnitt im wesentlichen um das 
durch den Schneidkantenversatz des Flanschneidenabschnittes 
zul^ssige MaA radial vor. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird die Hohe, um die 
mindestens ein Punkt auf dem Haupschneidenabschnitt den Plan- 
schneidenabschnitt iiberragt, so groB gewahlt, daB der Plan- 
schneidenabschnitt gegeniiber dem Hauptschneidenabschnitt in 
Einbaulage nicht vorsteht, wodurch vermieden wird, daB der an 
derselben Schneidkante liegende vorstehende Planschneidenab- 
schnitt, der beim Schneiden der rechtwinkligen Schulter nicht 
beteiligt ist, st5rend wlrkt bzw. verschleiBend in Mitleiden- 
schaft gezogen wird. 

Dariiber hinaus ist der an den Planschneidenabschnitt angren- 
zende Freif lachenbereich unter einem groBeren Freiwinkel 
geneigt als der Freif lachenbereich, der an den Hauptschneiden- 
abschnitt angrenzt. 

Der FreiflSchenbereich, der an die AnlageflSche angrenzt, 
besitzt einen Freiwinkel, der kleiner als der Freiwinkel des an 
den Planschneidenabschnitt angrenzenden Freif ISchenbereiches 
ist. Durch die letztgenannten MaBnahmen wird die Hauptschneide 
stabilisiert und verstarkt, gleichzeitig wird durch den an die 
Hauptschneide angrenzenden FreiflSchenb reich die Schneidecke 
deutlich stabilisiert und durch den an die Auf lagef ISche 
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angrenzenden Freifl&chenberelch der gesamte Schneideinsatz 
verstSrkt, Die Erhdhung der Hauptschneidkante gegeniiber der 
Planschneide ermogllcht zudem elne Planschneldenausgestaltung, 
die ein FrSsen von FlSchen mit hoher Oberf lachengute gestattet. 

Vorzugsweise werden die Freiwinkel f olgendermaBen gewahlt: der 
Freiwinkel des Freif lachenbereiches, der an den Planschneiden- 
abschnitt angrenzt, liegt zwischen 10* und 30*, wahrend der 
Freiwinkel, der an den Hauptschneidenabschnitt angrenzt, vor- 
zugsweise 0' bis maximal 9* betrSgt. Der Freiwinkel des an die 
AuflageflMche angrenzenden unteren Freif ISchenbereiches sollte 
moglichst klein gewShlt werden, daB heilit, er entspricht vor- 
zugsweise dem axialen Spanwinkel (Ypal)' unter dem der Schneid- 
einsatz in einen Fraser eingebaut wird. Der letztgenannte Win- 
kel ist um den Neigungswinkel des Hauptschneidenabschnittes 
grSJJer als der Spanwinkel yp 

Um einen hochsten Punkt des Hauptschneidenabschnittes zu schaf- 
fen, wird vorzugsweise vorgeschlagen, den Hauptschneidenab- 
schnitt gegeniiber der Schneideinsatz-Auf lagef Ifiche, die gleich- 
zeitig die Werkzeug-Bezugsebene des Schneideinsatzes ist, um 
einen negativen Winkel zu neigen, vorzugsweise um einen Winkel 
zwischen -0,5* bis -8', insbesondere um -2* bis -5*. Die Win- 
kelneigung wird im wesentlichen durch den radialen und den 
axialen Spanwinkel, unter dem der Schneideinsatz in den Fraser 
eingebaut ist, sowie die Hauptschneidenlange bestimmt. 

Die groflte Hohe, um die der Hauptschneidenabschnitt den Plan- 
schneidenabschnitt derselben Schneidkante uberragt, ergibt sich 
aus dem Neigungswinkel und der Hauptschneidenlange. Sie betrMgt 
0,3 mm bis 3 mm, vorzugsweise 0,6 mm bis 1,5 mm, Oder 5% bis 
25%, vorzugsweise 10% bis 20% der maximalen Schneideinsatz- 
dicke, das ist der Abstand der SpanflSche von der Schneidein- 
satz-Auf lagef lache . 
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Urn unterhalb des Hauptschneidenabschnlttes eine optlmale Stabi- 
litat zu schaffen, besitzt die FreiflSche mlndestens drei an- 
einandergrenzende, im wesentlichen ebene Freiflachenberelche, 
nSmlich elnen unterhalb des Hauptschneidenabschnlttes llegenden 
FrelflMchenberelch, der vorzugsweise eine konstante Hohe 
und/oder einen konstanten Freiwinkel^ im Idealfall von 0*, be- 
sitzt, einen weiteren Freif lachenbereich, der etwa in derselben 
Oder einer dazu parallelen Ebene wie der sich unterhalb des 
Planschneidenabschnittes erstreckende Freif lachenbereich liegt 
bzw, dessen Fortsetzung ist und den an die Auf lagef ISche 
angrenzenden unteren Freif lachenbereich, der vorzugsweise eine 
ringsum des Schneideinsatzes mSglichst grofie H5he aufweist. 

Diese HShe bzw. die jeweilige HShe des Freif ISchenbereiches 
unterhalb des Planf lachenabschnittes wird im wesentlichen durch 
die Einbaulage des Schneideinsatzes in einem Fraser bestimmt, 
so dafl die untere Kante des Schneideinsatzes bei Zer- 
spanoperationen entlang des Schneidkreises nicht mit dem Werk- 
stuck kollidiert. Eine groAe Hohe ist auch im Hinblick darauf 
giinstig, daB der untere Freif lachenbereich als Anlageflache des 
Schneideinsatzes im Fraser dient. 

Dadurch, daB der Freif ISchenbereich unter der Hauptschneide 
eine konstante Hohe besitzt, ist eine konstante Schneidensta- 
bilitat auch bei groBeren Schnittiefen gewahrleistet • Eine 
groBe HShe der Hauptschneide bezogen auf den mittleren Bereich 
der Spanflache ermoglicht, daB der Span unter einem groBen 
Spanwinkel und einem groBen Kriimmungsradius (r) ablSuft. Auf- 
grund der Spanablauf richtung ist gewahrleistet, dafl der Span 
trotz der an die Planschneide anschlleBenden erhShten Haupt- 
schneide unbehindert abflieflen kann. Dadurch erglbt sich ein 
weicher Spanablauf bei niedrigen KrMften. 

In jedem Falle ist der mittlere von drei Freif lachenbereichen 
unterhalb des Hauptschneidenabschnlttes derart geneigt, daB er 
den groflten Freiwinkel aller genannten Freif ISchehbereiche 
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besltzt. Vorzugswelse verjiingt sich dleser FrelflSchenabschnitt 
entlang des Hauptschneldenabschnlttes vom Ubergangsberelch zur 
Schneldecke hln. Vorzugswelse verjiingt sich dieser Bereich In 
dem Mali, in dem der Hauptschneidenbereich gegeniiber dem Plan- 
schneidenbereich, der vorzugswelse parallel zur Werkzeug- 
Bezugsebene des Schneidkdrpers llegt, genelgt 1st. 

Nach einer welteren Ausgestaltung der Erflndung 1st der Plan- 
schneldenabschnltt gegeniiber dem Hauptschneldenabschnltt der- 
selben Schneldkante unter dem axlalen Spanwlnkel der Elnbettung 
betrachtet urn 0,05 mm bis 0,5 mm, vorzugswelse 0,07 mm bis 0,3 
mm und/oder In Elnbaulage um mlndestens den maxlmalen Schneld- 
kantenversatz des Planschneldenabschnlttes In axlaler Rlchtung 
vorstehend angeordnet. 

Der tibergangsberelch zwischen dem Planschneidenabschnltt und 
dem Hauptschneldenabschnltt besltzt elne Lange, die 40% bis 
250% der PlanschneldenlSnge betrMgt. Die Planschneldenlange 
llegt zwischen 1/10 bis 1/5 der GesamtlHnge der Schneldkante 
zwischen zwel benachbarten Schneldecken. 

Nach elner welteren Ausgestaltung wlrd der Hauptschneldenab- 
schnltt-Spanwlnkel posltlv ausgeblldet. 

Die Planschneldenkante bzw, der Planschneidenabschnltt kann In 
Draufslcht betrachtet entweder geradllnlg oder lelcht gekriiramt 
verlaufen, vorzugswelse unter elnem Radius von mehr als 20 mm, 
wle belsplelswelse 50 mm. 

Der Schneldelnsatz 1st vorzugswelse quadratlsch ausgeblldet. 

Nach elner welteren Ausgestaltung der Erflndung sind die 
FrelflSchenberelche, die an die Hauptschnelde und/oder an die 
Planschnelde angrenzen, durch Schlelfen gefertlgt. 
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Die Erfindung betrifft ferner ein FrSswerkzeug mit einem oder 
mehreren SchneideinsStzen der vorstehend beschriebenen Art, die 
in einer Einbaulage in dem Werkzeughalter angeordnet sind, mit 
der ein negativer Radialwinkel zwischen -4' bis -20', vorzugs- 
weise -5' bis -15', weiterhin vorzugsweise zwischen -7' bis - 
11* und ein positiver Axialwinkel zwischen 5' und 27', vorzugs- 
weise 6' bis 20', weiterhin vorzugsweise 8' bis 16' eingestellt 



Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung besitzt das 
Fraswerkzeug einen Freiwinkel des an die Auflage grenzenden 
FreiflSchenbereiches, der im wesentlichen gleich oder geringfii- 
gig gr5Ber als der axiale Spanwinkel der Einbettung 
( Einbaulage ) ist • 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dar 
gestellt. Es zeigen: 

Fig. la eine perspektlvische Ansicht eines ersten Ausfvih- 

rungsbeispiels eines Schneideinsatzes nach der Erfin- 
dung, 

Fig. lb eine Draufsicht auf den Schneideinsatz nach Fig. la. 
Fig. Ic eine Detailansicht einer Schneidecke nach Fig. lb. 
Fig. 2a eine Seitenansicht des Schneideinsatzes nach 



ist. 



Fig. la, 



Fig. 



2b 



eine Detailansicht einer Schneidecke des 
Einsatzes nach Fig. 2a, 



Fig. 



3 



einen Schnitt A-A entsprechend Fig. lb. 



Fig. 



4a 



eine Stirnansicht eines FrSswerkzeugs mit vier 
Schneideins^tzen , 
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Fig. 4b elne Seltenanslcht dieses Fr^swerkzeugs, 

Fig. 5 elne Draufslcht auf elnen Schneldelnsatz welhrend 

einer Schulter-Zerspanoperatlon, 

Fig. 5a elne Detallanslcht X elner Schneldecke wahrend 

der Zerspanoperatlon, 

Fig. 5b elne Detallanslcht Y elnes Planschneiden- 

abschnlttes wahrend des Zerspanens, der 
nlcht Im Elngrlff 1st, 

Fig. 6a elne Detallanslcht elner Schneldecke In radlaler 

Rlchtung als vergroflerte Darstellung elner 
Anslcht nach Fig. 4b, 

Fig. 6b elne vergrolierte Darstellung der Schneldecke 

(Elnzelhelt Z) nach Fig. 6a, 

Fig. 7 elne Draufslcht auf den Schneldelnsatz nach 

Fig. la In Elnbaulage, 

Fig. 8 elne Seltenanslcht dieses Schneldelnsatzes In 

Elnbaulage, 

Fig. 9a, b Anslchten entsprechend Fig. 2a und b mlt jewells 

elngezelchneten Verschlel/imarkenbrelten, 

Fig. 10a elnen Schnltt B-B entlang der Schnlttllnle nach 

Fig. lb. 

Fig. 10b elne vergroBerte Darstellung (Elnzelhelt X) nach 

Fig. 10a, 

Fig. 11 elne alternative Ausfiihrungsf orm des 

rf indungsgemafien Schneldelnsatz s. 
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Fig. 12a eine Draufsicht auf den Schneideinsatz nach 

Fig. 11, 

Fig. 12b eine Detailansicht einer Schneidecke als 

Einzelheit X entsprechend Fig. 12a. 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht eines 

Schneideinsatzes mit SchleifaufmaB 

Fig. 14a, b jeweils eine Seiten- und eine Draufsicht des 

Schneideinsatzes nach Fig. 13, 

Fig. 15a einen Schneideinsatz in der Draufsicht mit 

ablaufendem Span und 

FIG. 15b einen Schnitt entlang der Linie C-C in 

Fig. 15a, 

Fig. 16a eine weitere alternative Ausfiihrungsf orm in 

einer Draufsicht, 

Fig. 16b eine Detailansicht einer Schneidecke nach 

Fig. 16a, 

Fig. 17a eine Seitenansicht des Schneideinsatzes nach 

Fig.* 16a, 

Fig. 17b eine Detailansicht einer Schneidecke des Ein- 

satzes nach Fig. 17a, 

Fig. 18a einen Schnitt entlang der Linie C - C in 

Fig. 16 a und 



Fig. 18b 



eine vergr5Aerte Darstellung (Einzelheit Y) 
nach Fig. 18a. 
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Der in Fig. la bis 10 dargestellte Schneideinsatz 20 besitzt 
eine quadratische Grundform mit vier Schneidecken 21 bis 24, 
zwischen denen sich jeweilige Hauptschneidenabschnitte 25, 
Planschneidenabschnitte 27 und ein zwischen diesen Abschnitten 
liegender ttbergangsbereich 26 befinden. Der Planschneidenab- 
schnitt 27 steht bei dieser Ausfuhrungsform in Draufsicht 
betrachtet gegenUber dem Hauptschneidenabschnitt 25 entspre- 
chend dem maximal zulassigen Schneidkantenversatz der Plan- 
schneide vor, Im folgenden werden die jeweiligen Abschnitte als 
Hauptschneide, Planschneide und Obergangsbereich bezeichnet. 
Die Schneidkante 25,26,27 begrenzt die jeweiligen Freiflachen, 
die in Fig. la mit 28 bezeichnet werden und auf deren Gestal- 
tung weiter unten eingegangen wird. Der Schneideinsatz 20 
besitzt ein zentrales Befestigungsloch 29 zur Durchfiihrung 
einer Spannschraube, mittels der der Schneideinsatz 20 an einem 
Werkzeughalter befestigt wird. 

Wie insbesondere aus Fig. la, 2a und 2b hervorgeht, ist die 
Hauptschneide 25 gegeniiber der Werkzeug-Bezugsebene des 
Schneideinsatzes 33 um einen Winkel X geneigt, der zwischen -2* 
und -5* liegt. Durch diese Neigung ergibt sich ein hSchster 
Hauptschneidkantenpunkt 30, der die Planschneide 27 um ein Mali 
H (siehe Fig. 2b) iiberragt, das bezogen auf die Einbaulage nach 
Fig. 5b dem dortigen Mali T entspricht. Unterhalb jeder Haupt- 
schneide 25 liegt ein erster Freif ISchenbereich 281, der ent- 
lang der Hauptschneide 25 eine gleichbleibende Breite bl auf- 
weist. An die Schneideinsatz-Auf lagef ISche 33 grenzt ein 
FreiflSchenbereich 282 an, der unter einem kleineren Freiwinkel 
angeordnet ist als der Freif lachenbereich 283, der sich unter- 
halb der Planschneide 27 befindet und der im wesentlichen par- 
allel zu dem spitzwinklig verlaufenden Freif ISchenbereich 283' 
nach Fig. 2a verlfiuft. Nach der vorliegenden Erfindung werden 
die Freiwinkel, unter denen die Freif lachenbereiche 281 und 282 
angeordnet sind, moglichst klein gewahlt, insbesondere die FIS- 
Che 281 moglichst senkrecht zu d r Schneideinsatz-Auf lage- 
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flache 33/ wShrend die Freiwinkel, unter denen die FreiflSchen- 
bereiche 283,283'/ sowie dazwischenliegende Freif lachenberei- 
che, unter einem gr51Jeren Freiwinkel angeordnet sind. 

Wle aus Fig. 3 ersichtlich, besitzt der Schneideinsatz im Be- 
reich der Hauptschneide eine SpanflMche 34 unter elnem positi- 
ven Spanwinkel. 

Fig, 4a und b ist ein FrSswerkzeug 35 zu entnehmen, das mit 
vier Schneideinsatzen 20 bestuckt ist, deren Schneiden in einer 
Einbaulage unter einem radial negativen Winkel und einem 
positiven Axialwinkel yp angeordnet sind. Die SchneideinsStze 
20 sind mit einer jeweiligen Auf lagef lache des Werkzeughalters 

36 verspannt, der jeweilige Ausnehmungen in Form von SpanrMumen 

37 aufweist. 

Fig. 5 zeigt einen Schneideinsatz der vorbeschriebenen Art beim 
Zerspanen eines Werkzeugstiickes 38. Diese Darstellung macht 
deutlich, dan die Frastiefe durch die mit 39 bezeichnete Plan- 
schneide nicht begrenzt wird, die aufgrund der Radialkippung yj 
einen Abstand T zum vertikalen Teil 381 des Werkstiickes 38 auf- 
weist, der dadurch geschaffen ist, dafi die Hauptschneide 25 die 
Planschneide 39 urn ein HohenmaA H liberragt* Gleichzeitig sorgt 
die Planschneide 27 fur eine GlSttung des horizontalen Teiles 
382. Die relative Haltereinbaulage des Schneideinsatzes in 
radialer Richtung wird anhand Fig. 6a, b deutlich, aus der 
ersichtlich ist, dai3 die in die Hauptschneide iibergehende Kante 
40 des Ubergangsbereiches derselben Schneidkante, in der die im 
Zerspaneingrif f liegende Planschneide 27 liegt, um ein Mafl S 
axial versetzt ist, so daJi die an die Kante 40 angrenzende 
Hauptschneide wShrend der Zerspanoperation der Planschneide 27 
nicht in Mltleidenschaft gezogen wird, die Planschneide trotz 
des Verschleifies schneidfShig bleibt und sich in der L*ange 
nicht wesentlich erhoht. Dadurch ist uber der gesamten Stand- 
zeit eine gleichmSflig gute Oberf ISchenqualitat der Flfiche 382 
gewahrleistet. Entsprechende Darstellungen (ohne das Werkstuck 

38 und den FrSser 37) sind Fig. 7 und 8 zu entnehmen. 
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Fig. 9a und 9b zeigen jewells schraffiert die maxlmalen Ver- 
schleifimarkenbrelten VB auf , die an der Hauptschnelde HS und an 
der Planschnelde PS zulSssig sind und bel deren Erreichen ein 
Schneidkantenwechsel erfolgen muA. Hierbei wird vorausgesetzt, 
daB sich die betreffende Schneidecke 23, die zur elnen Selte 
durch die In Fig. 9a dargestellte Hauptschnelde 25 und zur 
anderen Selte durch die Planschnelde 27 geblldet wird, im Zer- 
spanungselngrif f befindet, wobel die Hauptschnelde 25 und die 
Planschnelde 27 entsprechend verschleiBen. An der in Elngriff 
befindlichen Hauptschnelde 25 wird die maxlmale VerschlelB- 
raarkenbreite durch die Lage der Planschnelde 39, d.h. deren 
Vorsprung entsprechend der Strecke 31-32 gegeniiber der Haupt- 
schnelde 25 derselben Schneldkante, in Bezug auf die H6he H 
(siehe Fig. 10b) bestimmt. In dlesem Falle ist das Mali T ent- 
sprechend Fig. 5b "aufgebraucht", wonach elne Beschadigung der 
Planschnelde 39 droht. In entsprechender Welse 1st ein Ver- 
schlelB der Planschnelde 27 nur solange zulassig, bis das MaB S 
entsprechend Fig. 6b "auf gebraucht" 1st, d,h. die nicht 
schneidfShige, stumpfe Kante zwlschen den Flachenberelchen 281 
und 283 bzw.44 und 45 in Elngriff kommt. 

Ein wei teres Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung zeigt Fig. 11, 
12a und 12b. Der dort dargestellte Schneideinsatz 40 entspricht 
im wesentllchen dem vorbeschrlebenen Schneideinsatz 20 mit der 
Ausnahme, daB die Planschnelde 41, die zusanunen mit der 
Hauptschnelde 42 elne jede Schneidkante blldet, unter groBem 
Kriinunungsradlus R (hler 50 mm) verlauft, woran sich elne kon- 
kave Einbuchtung 43 in einem Obergangsbereich zur Hauptschnelde 
42 anschlieflt, wobel der durch die Planschnelde 41 und die 
Hauptschnelde 42 gebildete Eckenwlnkel a geringfiigig gr5Ber 
ist als 90*. Der Freif ISchenbereich 44, der sich an die Haupt- 
schnelde 42 mit gleichbleibender H8he anschlieBt, besitzt einen 
mBglichst kleinen Freiwinkel, der hler 0* betrSgt, wShrend der 
Frelwlnkel der Frelflache 45 y2 grSBer 1st als der Freiwinkel 
Y3, den der Freif lachenabschnitt 46 blldet. Der Freif Ifichenab- 
schnitt 46 schli Bt sich in gleichbleibender H5he an die Boden- 
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flache 33 an, so dafi sich infolge der schragwinklig zu einer 
Werkzeug*Bezugsebene des Schneideinsatzes genelgten Haupt- 
schneide 42 der Freif ISchenberelch 45 im Berelch unterhalb der 
Hauptschneide 42 verjungt, Vorzugswelse sind alle Freiflfichen- 
bereiche 44 bis 46 eben ausgefUhrt, soweit nicht die Plan- 
schneide 41 entsprechend ihrer Krummung sine geringfiigige Kriim- 
mung der Frelfl^che 45 bedlngt. 

Fig. 13 und 14 zeigen einen Schneideinsatz mit AufmaJJ, dessen 
an die Hauptschneide und die Planschneide angrenzenden Freifla- 
chenbereiche durch Schleifen hergestellt werden. Die abzu- 
schleifenden FlSchenbereiche sind schraffiert dargestellt. 

Wie aus Fig. 15a, b ersichtlich ist, ist aufgrund der Spanab- 
laufrichtung 49 gewahrleistet, dafl der ablaufende schraffiert 
dargestellte Span 50 trotz der an die Planschneide anschlie- 
iiende erhohten Hauptschneide ungehindert abflieflen kann. Der 
Krummumgs radius des ablaufenden Spans ist mit r bezeichnet. 

Bei der in Fig, 16a, b bis 18a, b dargestellten Aus fiihrungs form 
steht im Unterschied zum Schneideinsatz nach den vorherigen 
Figuren in einer Draufsicht betrachtet die Planschneide 27 
nicht gegeniiber der Hauptschneide vor, wohl aber im Schnitt 
C - C (siehe Fig. 18a). Dies wird auch anhand der unterschied- 
lichen Lage der Punkte 31 und 32 deutlich. Diese Ausfiihrungs^ 
form besitzt den Vorteil, auch bei kleinen Fraserdurchmessern 
(<50 mm) eine geniigende radiale Freiheit T der angrenzenden 
Planschneide an der Werkstuckschulter zu ermoglichen. 



wo 96/35538 



PCT/D£9d/00823 



16 

Fatentanspriiche 

1. Schneideinsatz (20,40), insbesondere Schneideinsatz mit 
rechtecklger Grundform, der unter einem radial negativen 
(Yf) und einem axial positiven (Vp bzw. Ypai) Spanwinkel 
in einem Fraser (35) einsetzbar ist, dessen sich zwischen 
benachbarten Schneidecken (21 bis 24) erstreckenden 
Schneidkanten einen Hauptschneidenabschnitt (25), einen 
Planschneidenabschnitt (27) und einen zwischen diesen Ab- 
schnitten liegenden tibergangsbereich (26) aufweisen, 
dadurch g e k e nn z e i c hn e t , 

dafi der Hauptschneidenabschnitt (25,42) gegeniiber der 
Schneideinsatz-Auflageflache (33 um einen negativen Winkel 
(A.) geneigt ist, so dafi mindestens ein Punkt (30), der auf 
dem Hauptschneidenabschnitt (25) nahe dem Obergangsbereich 
(26) liegt, den Planschneidenabschnitt (27) um eine Hohe 
(H) iiberragt. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Planschneidenabschnitt (27) unter dem axialen 
Spanwinkel (Ypai) der Einbettung betrachtet gegeniiber der 
Unterkante des Freif lachenbereiches (281, 44), insbeson- 
dere gegeniiber dem Punkt (31, 47) im wesentlichen um das 
durch den Schneidkantenversatz der Planschneide zulassige 
Mali vorsteht. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die H5he (H) so grolJ ist, dafl der Plan- 
schneidenabschnitt gegeniiber dem Hauptschneidenabschnitt 
in Einbaulage nicht vorsteht, vorzugsweise um ein Mai) (T)^ 
0,3 mm, vorzugsweise um T = 0,03 mm bis 0,1 mm, zuriick- 
steht • 

4. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daii der an den Planschneidenabschnitt 
(27,41) angrenzende Freif lachenbereich (283,45) einen vor- 
zugsweise zwischen lO'^und 30"^ liegenden Freiwinkel (Y2) 
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besitzt, der groBer als der Freiwinkel des an die Haupt- 
schnelde (25,42) angrenzenden Freifiachenbereich (281,44) 
ist/ der vorzugsweise zwischen 0** und 9** liegt. 

Schneldeinsatz nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafl an die Auf lagef lache (33) ein Freif lachenbereich 
(282,46) unter einem Freiwinkel angrenzt, der kleiner als 
der Freiwinkel des an den Planschneidenabschnitt angren- 
zenden Freif lachenbereiches ist, vorzugsweise etwa der 
Differenz des Axialwinkel (Vp) und des negativen Neigungs- 
winkels (X) des Hauptschneidenabschnittes, d.h. 
(Ypal) entspricht* 

Schneldeinsatz riach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Hauptschneidenabschnitte (25,42) 
gegenuber der Schneideinsatz-Auf lagef lache (33), die die 
Werkzeug-Bezugsebene des Schneideinsatzes ist, urn einen 
negativen Winkel (X) von X = -0,5' bis -8*, vorzugsweise 
vim X = -2' bis -5* geneigt ist. 

Schneldeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die grSflte HShe (H), urn die der Haupt- 
schneidenabschnitt (25,42) den Planschneidenabschnitt (27, 
41) iiberragt, 0,3 mm bis 3 mm, vorzugsweise 0,6 mm bis 1,5 
mm Oder 5% bis 25%, vorzugsweise 10% bis 20% der maximalen 
Schneideinsatzdicke betragt. 

Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafl unterhalb des Hauptschneidenabschnit- 
tes (25,42) mindestens drei aneinandergrenzende, im 
wesentlichen ebene Freif IMchenbereiche (281, 282, 283 bzw. 
44, 45 und 46) liegen; 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennz ichnet, dafl der an den Hauptschneidenabschnitt an- 
grenz nde Freiflach nbereich entlang des Hauptschneidenab- 
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schnittes (25,42) eine konstante Hohe und/oder einen kon- 
stanten Preiwinkel, yorzugsweise von 0' bis 5* besitzt. 

10. Schneldeinsatz nach elnem der AnsprUche I bis 9, dadurch 
gekennzelchnet, dafl der mittlere von drei Freif lachenbe- 
reiches (281 bis 283) unterhalb des Hauptschneidenberei- 
ches (25,42) den groflten Freiwinkel (y2) dieser Freif la- 
chenbereiche besitzt. 

11. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich der an den Planschneidenabschnitt 
(41) angrenzende Freif IMchenbereich (45) bis unterhalb des 
Hauptschneidenabschnittes (42) erstreckt, vorzugsweise 
entlang des Hauptschneidenabschnittes verjiingt. 

12. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der an die Schneideinsatz-Auf lagef la- 
che (33) angrenzende Freif lachenbereich (282,46) eine kon- 
stante H5he, zumindest unterhalb des Hauptschneidenab- 
schnittes (42) Oder entlang der gesamten Randkante der 
Schneideinsatz-Auf lagef ISche (33) aufwelst. 

13. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich der an den Planschneidenbereich 
(27,41) angrenzende Freif ISchenbereich (283,45) in Rich- 
tung auf die benachbarte Schneidecke in dem MaB verjiingt, 
in dem der Hauptschneidenabschnitt (25,42) gegeniiber der 
Planschneide (41,27), die vorzugsweise parallel zur Werk- 
zeug-Bezugsebene (33) liegt, geneigt ist. 

14. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Planschneidenabschnitt (27,41) bei 
Betrachtung unter dem axialen Spanwinkel der Einbettung (y 
pal) gegeniiber der Unterkante des Freif ISchenberei- 

ches (281, 44), insbesondere gegenuber dem Punkt (31, 47) 
derselb n Schneidkante um 0,05 mm bis 0,5 mm, vorzugs- 
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weise 0,07 mm bis 0/3 mm und/oder daB der Hauptschneiden- 
abschnltt (25,42) gegeniiber dem Planschneidenabschnltt 
(27,41) derselben Schneidkante In Elnbaulage im wesentll- 
Chen urn den maximalen Schneidkantenversatz (T) des Haupt- 
schneidenabschnittes radial, vorzugsweise um (T) = ^ 
0,04 mm vorsteht. 

15. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daA der Ubergangsbereich (26,43) eine 
L&nge aufweist, die 40% bis 250% der Planschneidenlange 
(27,41) betrSgt. 

16. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daii die Planschneidenlange zwischen 1/10 
bis 1/5 der Gesamtlange der Schneidkante zwischen zwei be- 
nachbarten Schneidecken (21 bis 24) betrSgt« 

17. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis'l6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Hauptschneidenabschnitt-Spanwinkel 
positiv ist. 

18. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Planschneidkante (27,41) leicht 
gekrummt verlSuft, vorzugsweise unter einem Radius R >20 
mm* 

19. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 18, gekenn- 
zeichnet durch eine guadratische Grundfoina. 

20. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der an den Hauptschneidenabschnitt 
und/oder der an den Planf lachenabschnitt angrenzende 
Freifiachenbereich durch Schleifen hergestellt worden ist. 

21. FrSswerkzeug mit m hreren SchneideinsStzen (20,40) nach 
einem der Anspriich 1 bis 20, gek nnzeichnet durch eine 
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Einbaulage der Schneidelnsfitze 20,40 unter einem negativen 
Radialwinkel (yf) zwischen -4* bis -20 \ vorzugsweise -5* 
bis -15*, weiterhin vorzugsweise zwischen -7' bis -11' und 
einem positiven Axialwinkel (Yp) gemessen an der Schneide 
zwischen 5* und 27 \ vorzugsweise 6* bis 20 \ weiterhin 
vorzugsweise 8* bis 16'. 

22, Fraswerkzeug nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daJ5 
der Freiwinkel (y3) des an die Auf lageflache (33) grenzen- 
den FreiflSchenbereiches (282,46) im wesentlichen gleich 
Oder geringftigig grSfler als der axiale Spanwinkel der Ein- 
bettung (Ypai) ist. 
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Fig. 1q 
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Fig. lb 




Fig. 1c 
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Fig. 2q 




Fig. 2b 



wo 96/35538 PCTADE96/00823 

4/16 

Fig. 3 



Schnitt A-A 
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Fig. 
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Fig. 5b 
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Fig. 6q 
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Fig. 6b 

Elnzelheit Z 
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Fig. 7 
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Fig. 8 
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Fig. 9q 





Fig. 9b 
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Fig. 11 
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Fig. 12q 




Fig. 12b 



wo 96/35538 



PCTyD£96y00823 



14/16 

Fig. 13 
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Fig. 14 Q 
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Fig. Kb 
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Fig. 15q 




Schnitt C-C 




Fig. 15b 
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